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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine FormschlieBvorrichtung 
fur SprttzgieBmaschinen gemaB dem Oberbegriff der 
AnsprQche 1 und 6. 

Eine FormschlieBvorrichtung dieser Art ist aus der 
DE 37 18 106 A 1 (Ausfuhrungsform gemaB Fig. 5) 
bekannt, bei der die bewegliche Formaufspannplatte 
mittels in der festen Formaufspannplatte abgestutzter 
Bewegungsspindeln im SchlieB- und Offnungshub 
bewegbar ist und bei der der SchlieBdruckaufbau mit- 
tels in der festen Formaufspannplatte abgestutzter und 
an den Bewegungsspindeln angreifender hydraulischer 
Kolben-Zylindereinheiten erfolgt. Bei dieser Anordnung 
ubernehmen die Spindeln neben dem schnell durchzu- 
fOhrenden Offnungs- und SchlieBhub auch die voile 
Zugkraft bei Erzeugung der SchlieBkraft durch die 
hydraulischen Kolben-Zylindereinheiten. Die Bewe- 
gungsspindeln sind daher sowohl fur die Bewaitigung 
der Bewegungs- wie auch der SchlieBkraftfunktion aus- 
zulegen, wodurch die Bewegungsspindeln verhaitnis- 
maBig schwer auszufuhren sind. 

Aus der EP 0 381 107 A2 ist ferner eine Form- 
schlieBvorrichtung bekannt, bei der in der festen Form- 
aufspannplatte befestigte Bewegungsspindeln mit der 
beweglichen Formaufspannplatte mittels Spindelmut- 
tern gekoppelt sind. die durch einen Drehantrteb die 
Offnungs- und SchlieBbewegung bewirken. Da der 
SchlieBdruckaufbau Dber hydraulische Kolben-Zylinder- 
einheiten erfolgt, die sich an den Spindelmuttern abstut- 
zen, mDssen auch hier die Bewegungsspindeln zur 
Ubernahme der aus dem hohen SchlieBdruck resultie- 
renden Zugkrafte ausgelegt sein. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
eine FormschlieBvorrichtung der vorgenannten Art so 
werterzuentwickeln, daB bei Sicherstellung des hohen 
SchlieBdrucks durch eine hydraulische Kolben-Zylin- 
derheiten der Bewegungsantrieb durch Bewegungs- 
spindeln im wesentlichen nur entsprechend den 
Erfordernissen for schnelle Offnungs- und SchlieBbe- 
wegungen auszulegen ist. Diese Aufgabe wind durch 
die kennzeichnenden Merkmale der nebengeordneten 
AnsprQche 1 und 6 gelOst. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und MaBnahmen der 
Erfindung sind in den UnteransprQchen angegeben. 

Die Erfindung wird nachiolgend anhand von drei 
Ausfuhrungsformen naher erlSutert. Es zeigt: 

Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt durch 
eine FormschlieBvorrichtung einer Spritz- 
gieBmaschine gemaB der Schnittlinie l-l in 
Fig. 4, 

Fig. 2 einen schematischen Langsschnitt durch 
eine andere Ausfuhrungsform einer Form- 
schlieBvorrichtung, 

Fig. 3 einen schematischen Langsschnitt durch 



eine weitere Ausfuhrungsform einer Form- 
schlieBvorrichtung und 

Fig. 4 einen fur die FormschlieBvorrichtung en nach 
s den Figuren 1 bis 3 gemeinsam geltenden 

Querschnitt gemaB der Schnittlinie IV- IV in 
Fig. 1. 

Die Fig. 1 zeigt eine FormsschlieBvorrichtung fur 

10 eine SpritzgieBmaschine mit einer festen Formauf- 
spannplatte 1 mit einer ersten Werkzeughaifte 2 und mit 
einer beweglichen, die zweite Werkzeughaifte 3 tragen- 
den beweglichen Formaufspannplatte 4 in der vier Kbl- 
ben-Sduleneinheiten 5 bis 8 befestigt sind, die die teste 

is Formaufspannplatte 1 durchsetzen und in dieser in vier 
Haupthydraulikzylindern 9 bis 12 mit Kblben 13 bis 16 
verschieblich gefQhrt sind. 

Die vier Kolben-Sauleneinheiten 5 bis 8 bestehen 
aus zwei Arten, von denen die Kolben-Sauleneinheiten 

20 5 und 7 mit jeweils einer Druckubersetzereinrichtung 
und die Kolben-Sauleneinheiten 6 und 8 mit jeweils 
einer Bewegungsspindeianordnung ausgestattet sind. 

Die Druckubersetzereinrichtungen der Kolben-Sau- 
leneinrichtungen 5 und 7 bestehen jeweils aus einem 

25 Druckubersetzerzylinder 17 in dem ein zweistufiger 
Druckubersetzerkolben 18 gefuhrt ist. der einen gr68e- 
ren, dem Durchmesser des Druckubersetzerzylinders 
17 entsprechenden Druckkolben 19 und einen Weine- 
ren Druckkolben 20 aufweist, der von einem aus einer 

30 VentilhQIse 21 bestehenden VentilkCrper umgeben ist. 
Die VentilhQIse 21 entspricht im AuBendurchmesser im 
wesentlichen dem Durchmesser des Druckubersetzer- 
zylinders 17 und ist in diesem sowie gegenGber dem 
Weineren Druckkolben 20 axial verschieblich. Die Ventil- 

35 hulse 21 weist an ihrer AuBenfiache mindestens eine 
axial durchgehende Nut 22 auf. Die Axialverschieblich- 
keit der VentilhQIse 21 ist in SchlieBrichtung begrenzt 
durch den AuBenringanschlag 23 und in Offnungsrich- 
tung durch zwischen dem Endteil des Weineren Druck- 

40 kolbens 20 und dem Endteil am Innenumfang der 
VentilhQIse 21 wirkenden Anschlageinrichtungen (nicht 
dargestellt). 

Der Druckubersetzerkolben 18 urrterteilt den 
Druckubersetzerzylinder 17 in einen schlieBseitigen 
45 DruckQbersetzerraum 24 und in einen dffnungsseitigen 
DruckQbersetzerraum 25. 

Der Sffnungsseitige DruckQbersetzerraum 25 ist 
Bestandteil eines Durchgangs 26 im Kolben 13, 15, der 
den Haupthydraulikzylinder 9, 11 in einen schlieBseiti- 

50 gen Zylinderraurn 27, 28 und in einen Offnungsseitigen 
Zylinderraum 31 , 32 urrterteilt. Der Durchgang 26 ist 
durch die VentilhQIse 21 verschlieBbar. 

In gleicher Weise unterteilen die Kolben 14 und 16 
der mit je einer Bewegungsspindeianordnung ausge- 

55 statteten r^lben-Sauleneinheiten 6 und 8 diese Haupt- 
zylinderraume 10 und 12 in schlieBseitige 
Zylinderraume 29 und 30 und in dffnungsseitige Zylin- 
derraume 33 und 34. 
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Samtliche schlieBseitige Zylinderraume 27,28 und 
29,30 sind urrtereinander durch Kan&le 35 verbunden. 

Die Bewegungsspindelanordnungen der Kolben- 
Sauleneinrichtungen 6 und 8 bestehen jeweils aus einer 
Bewegungsspindel 36,37,38, die sich mit einer im Kol- 5 
ben 14, 16 befestiglen Spindelmutter 39 im Gewinde- 
eingriff bef indet und die in eine Ausnehmung 40 in der 
Kolben-Sauleneinrichtung 6 und 8 eintaucht 

Die Bewegungsspindeln 36,37,38 weisen ferner ein 
Axiallager 41 sowie ein Endteil 42 auf, mit dem die 10 
Bewegungsspindel axial verschieblich mit einern Dreh- 
antrieb gekoppelt ist, von dem lediglich ein Antriebsrit- 
zel 43 dargestellt ist, das uber einen Riementrieb 44 mit 
einem Servomotor mit Positionsregelung antreibbar ist. 
Der Servomotor besteht vorzugsweise aus einem Elek- 15 
tromotor. 

Die vorbeschriebenen Merkmale und Einrichtun- 
gen sind fur die drei Ausfuhrungsfbrmen gemSB den 
Figuren 1 bis 3 identisch. Im folgenden werden daher 
nur noch die Besonderheiten der jeweiligen Ausfuh- 20 
rungsformen beschrieben. 

1 . AusfQhrungsfbrm nach Fig. 1 

1.1 Kbnstruktiver Aufbau 25 
Die Bewegungsspindel 36 der Ausfuhrungs- 
fbrm nach Fig.1 durchdringt den fiffnungsseitigen 
Zylinderraum 32 und ragt in einen anschlieBenden 
zweiten Zylinderraum 45 in dem die Bewegungs- 
spindel 36 mit dem Axiallager 41 in einer Kblben- 30 
einheit 46 gelagert ist, die den zweiten 
Zylinderraum 45 in einen zweiten schlieBseitigen 
Zylinderraum 47 und in einen zweiten Offnungssei- 
tigen Zylinderraum (in der dargestellten Schartstel- 
lung der Kolbeneinheit 46 nicht vorhanden) 35 
unterteilt. 

Vom zweiten schlieBseitigen Zylinderraum 47 
fuhrt eine HydrauliWeitung 48 zu einem ersten 
Mehrwegeventil 49 (4/3-Wegeventil) mit Schaltstel- 
lungen a, b und c. Von der HydrauliWeitung 48 40 
zweigt eine HydrauliWeitung 50 zu einem zweiten 
Mehrwegeventil 51 (4/2-Wegeventii) mit Schaltstel- 
lungen a und b ab, uber das eine Verbindung zwi- 
schen dem zweiten schlieBseitigen Zylinderraum 
47 und dem dffnungsseitigen Druckzylinderraum 45 
25 hergestellt Oder unterbrochen werden kann. 
Uber das erste Mehrwegeventil 49 ist die Hydraulik- 
leitung 48 wahlweise an eine Druckmittelquelle P 
Oder uber ein Ruckschlagventil 52 mit Gegendruck 
(6 bar) zum Tank T schaltbar. Qber ein zweites, als so 
Nachsaugventil funktionierendes Ruckschlagventil 
53 kann HydrauliWIussigkeK vom Tankt T entnom- 
men werden. Der Offnungsseitige Zylinderraum 31 
ist uber eine HydrauliWeitung 54 und das Ruck- 
schlagventil 52 mit Gegendruck mit dem Tank T in 55 
Verbindung. 

1 .2 Funktionsbeschreibung 
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1.2.1 SchlieBen der FormschlieBvorrichtung im Eil- 
gang 

Hierzu wird der zweite schlieBseitige Zylinder- 
raum 47 uber die Schaltstellung c des ersten Mehr- 
wegeventils 49 mit Druckmedium aus der 
Druckmittelquelle P beaufschlagt, worauf die Kol- 
beneinheit 46 die in der Fig. 1 dargestellte rechte 
Anschlagposition einnimmt. Das zweite Mehrwege- 
ventil 51 befindet sich in der Schaltstellung b, wornit 
sichergestellt ist, daB der Druckubersetzerkolben 
18 die Ventilhulse 21 in der in der Fig. 1 dargestell- 
ten Position halt, in der der Durchgang 26 zwischen 
dem schlieBseitigen Zylinderraum 27 und dem Off- 
nungsseitigen Zylinderraum 31 off en ist. 

Durch Drehung der Bewegungsspindel 36 wer- 
den die beiden Werkzeughaiften 2 und 3 gegenein- 
andergefahren, bis sie aneinander zum Anschlag 
kommen. Aufgrund des Antriebs der Bewegungs- 
spindel 31 uber einen elektrischen Servomotor mit 
Positionsregelung kann dabei eine prSzise Positio- 
nierung erfolgen. Wahrend der Gegeneinanderbe- 
wegung der Werkzeughaiften 2 und 3 eriblgt eine 
Umschichtung des Hydraulikflls aus den fiffnungs- 
seitigen Zylinderraumen 31 und 33 Ober die Durch- 
gange 26 und die Kanale 35 zu den schlieBseitigen 
Zylinderraumen 27 bis 30, wobei fehlende Mengen 
an Hydraulikdl uber die Leitung 54 und das Nach- 
saugventil 53 ersetzt werden. 

1.2.2 SchlieBdruckaufbau 

Hierzu werden das erste Mehrwegeventil 49 in 
die Schaltstellung b und das zweite Mehrwegeventil 
51 in die Schaltstellung a gebracht Bei weiterer 
Drehung der Bewegungsspindel 36 im SchlieB- 
sinne wird die Kolbeneinheit 46 in der Darstellung 
nach Fig. 1 nach links verschoben, worauf das in 
dem zweiten schlieBseitigen Zylinderraum 47 ent- 
haltene HydraulikOI uber die HydrauliWeitungen 48 
und 50 und das zweite Mehrwegeventil 51 in den 
Cffnungsseitigen Druckuberscherraum 25 gelangt 
und eine Verschiebung des Druckuberscherkol- 
bens 18 und der VentilhQIse 21 bewirkt, so daB 
zunachst durch die Ventilhulse 21 der Durchgang 
26 verschlossen wird. Durch die weitere Verschie- 
bung des DruckObersetzerkoibens 18 wird auf- 
grund der Differ enzdruckfiachen 19' und 19" eine 
DruckOberhOhung erzielt, die sich Ober die durch- 
gehende Nut 22 in der Ventilhulse 21 fortpflanzt 
und an den Ringkolbenfiachen 13* bis 16' den erfor- 
derlichen SchlieBdruck erzeugt. 

1.2.3 Druckabbau 

Zur Entlastung des auf die Ringkolbenfiachen 
13' bis 16' wirkenden SchlieBdruckes wird das 
zweite Mehrwegeventil 51 in die Schaltstellung a 
und das erste Mehrwegeventil 49 in die Schaltstel- 
lung a gebracht, worauf der Druckubersetzerkolben 
18 drucWos zum Tank T geschartet wird. Der zweite 
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schlieBseitige Zylinderraum 47 wird an die Druck- 
mittelquelle P angeschlossen, sodaB die Kolben- 
einheitindiein Fig. 1 dargestellte Anschlagposition 
zuruckgestelll wird. 

5 

1.2.4 Offnen der FormverschluBvorrichtung im Eil- 
gang 

Hierzu werden das erste und das zweite Mehr- 
wegeventil 49 und 51 in die gleiche Schaltstellung 
gebracht, wie bei der DurchfQhrung des SchlieBvor- 10 
ganges, wobei jedoch die Drehrichtung der Bewe- 
gungsspindel 36 umgekehrt wird, so daB sich eine 
auseinanderlaufende Bewegung der Werkzeug- 
haiften 2 und 3 ergibt 

75 

2. Ausfuhrungsform nach Fig. 2 

2.1 Kbnstruktiver Aufbau 

Bei der AusfOhrungsform nach Fig. 2 ist die 
Bewegungsspindel 37 mittels eines Axiallagers 41 20 
in einen an den Haupthydraulikzylinder 10 
anschlieBenden Gehduse 55 frei drehbar, jedoch 
axial urtverschieblich gelagert. Das Hydrauliksy- 
stem besteht aus einer Druckmittelquelie P. einem 
Mehrwegeventil 56 mit Schaltpositionen a, b und c, 25 
einem freischaltbaren Ruckschlagventil 57, einem 
Nachsaugventil 53, einem Ruckschiagventil 52 mit 
Gegendruck, einem Tank T sowie aus HydrauliWei- 
tungen 58 bis 61. 



2.2 Funktionsbeschreibung 



2.2.3 Druckabbau 

Zur Entlastung des auf die Ringkolbenf lachen 
13' bis 16' wirkenden SchlieBdruckes wird das 
Mehrwegeventil 56 in die Schaltstellung a gebracht, 
in der uber die HydrauliWeitung 59 das RQckschlag- 
ventil 57 freigeschaltet wird, worauf sich der auf 
dem Druckuntersetzerkolben 18 lastende Druck 
uber die Hydraulikleitungen 58 und 60 zum Tank T 
entspannen kann. 

2.2.4 Offnen der FormschlieBvorrichtung im Eil- 
gang 

Hierzu wird das Mehrwegeventil 56 in die 
Schaltstellung b gebracht. Durch Drehung der 
Bewegungsspindel 37 in dem Sinn, daB sich die 
Werkzeughaiften 2,3 auseinanderbewegen, wird in 
den schlieBseitigen Zylinderrdumen 27 ein Druck 
erzeugt, der uber den Durchgang 26 ein Zuruck- 
stellen des Druckubersetzerkolbens 18 und der 
VentilhOlse 21 in die in Fig. 2 dargestellte Position 
bewirkt, sodaB der Durchgang 26 zwischen den 
schlieBseitigen Zylinderraumen 27, 29 vollkommen 
frei ist, sodaB bei der Auseinanderbewegung ein 
Voiumenausgieich zwischen den schlieBseitigen 
ZylinderrSumen 27 bis 30 und den fiffnungsseitigen 
ZylinderrSumen 31 bis 33 erfolgen kann. Uber- 
schQssiges Hydraulikdl wird uber die HydrauliWei- 
tung 61 zum Tank T abgefuhrt. 



30 3. Ausfuhrungsform nach Fig. 3 



2.2.1 SchlieBen der FormschlieBvorrichtung im Eil- 
gang 

Hierzu wird das Mehrwegeventil 56 in die in 35 
Rg. 2 dargestellte Position b geschaltet, in der 
sichergesteiit ist, daB der Durchgang 26 im Kolben 
13, 15 often bleibt, so daB beim Drehen der Bewe- 
gungsspindel 37 und der damit bewirkten Gegen- 
einanderbewegung der Werkzeughaiften 2 und 3 40 
das HydraulikOI aus den beiden Offnungsseitigen 
ZylinderrSumen 31 und 33 in die schlieBseitigen 
Zylinderrdume 27 bis 30 QberstrOmen kann, wobei 
fehlende Olvolumina uber das Nachsaugventil 53 
und die HydrauliWeitung 61 nachgesaugt werden 45 
kfinnen. Die Drehung der Bewegungsspindel 37 
wird gestoppt, wenn die beiden Werkzeughaiften 2 
und 3 aneinander zur Auf lage gekommen sind. 

2.2.2 SchlieBkraftaufbau so 
Hierzu wird das Mehrwegeventil 56 in die 

Schaltstellung c gebracht, in der das Hydraulikdl 
von der Druckmittelquelie P uber die HydrauliWei- 
tung 58 in den schlieBseitigen DruckQbersetzer- 
raum 24 gelangt und mittels des 55 
Druckubersetzerkolbens 18 den zu 1.2.2 beschrie- 
benen SchlieBdruckaufbau bewirkt. 



3.1 Konstruktiver Auf bau 

Die Bewegungsspindel 38 gemdB Fig. 3 ent- 
spricht im antriebsseitigen Teil der Bewegungsspin- 
del 36 nach Fig. 1. An dem in die Kolben- 
Sauleneinheit 6 (8) eintauchenden Ende weist die 
Bewegungsspindel 38 einen hydraulischen Spin- 
delkolben 62 auf, der in einem Spindelzylinder 63 
gefuhrt ist. Das Hydrauliksystem besteht aus einer 
Druckmittelquelie P, einem ersten Mehrwegventil 
64 mit drei Schaltsteliungen a bis c, einem zweiten 
Mehrwegeventil 65 mit Schaltsteliungen a und b 
sowie einem dritten Mehrwegeventil 66 mit Schalt- 
stellungena und b. Die vorbeschriebenen Mehr- 
wegventile 64 bis 66 sind uber HydrauliWeitungen 
67 bis 70 an den Offnungsseitigen Druckuberset- 
zerraum 24, den Spindelzylinder 63, den zweiten 
schlieBseitigen Zylinderraum 47, den Offnungsseiti- 
gen Zylinderraum 31 , 33 und an den Tank T ange- 
schlossen. 

3.2 Funktionsbeschrebung 

3.2.1 SchlieBen der FormschlieBvorrichtung im Eil- 
gang 

Hierzu wird das erste Mehrwegeventil 64 in die 
Schaltstellung c geschaltet, wodurch der zweite 
schlieBseitige Zylinderraum 47 mit Druckmittel aus 
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der Druckmittelquelle P beaufschlagl wird und die 
Kolbeneinheit 46 die in Fig. 3 dargestellte rechte 
Anschlagposition einnimmt. Das zweite Mehrwege- 
ventil 65 wird in die Schaltposition a geschaltet, 
wodurch beim dem durch die Spindeldrehung 5 
bewirkten Zusammenfahren der Werkzeughaiften 2 
und 3 das aus dem Spindelzylinder 63 vom Spin- 
delkolben 62 verdrangte HydraulikOI uber die 
HydrauliWeitung 67 zum Tank T uberstrOmen kann. 
Das dritte Mehrwegeventil 66 wird in die Schaltstel- w 
lung b geschaltet, damit sichergestellt ist, daB der 
Druckubersetzerkolben 18 und die Ventilhulse 21 in 
der in Fig. 3 dargestellten Position verbleiben, in 
der beim Verfahren der Kolben 13 bis 16 in SchlieB- 
stellung ein Austausch der Olvolumina zwischen 15 
den dffnungsseitigen ZylinderrSumen 31 und 33 
und den schlieGseitigen ZylinderrSumen 27 bis 30 
erfolgen kann. 

3.2.2 SchlieBdruckaufbau 20 
Hierzu wird das erste Mehrwegeventil 64 in die 

Schaltstellung a geschaltet, wodurch das im zwei- 
ten schlieGseitigen Zylinderraum 47 enthaltene . 
Hydraulikfil uber die HydrauliWeitung 69 zum Tank 
T abstrOmen kann, wenn die Bewegungsspindel 38 25 
bei in SchlieBposition befindlichen Kolben 13 bis 16 
weitergedreht wird, damit der Spindelkolben 62 
weiter in den Spindelzylinder 63 zwecks Erzeugung 
von Hydraulikdruck fur die Beaufschlagung des 
Druckubersetzerkolbens 18 eindringen kann. Da 30 
sich die Kolben 13 bis 16 in SchlieBposition befin- 
den, bei der die Werkzeughaiften 2 und 3 aneinan- 
derliegen, bewirkt die Drehung der 
Bewegungsspindel 38 ein Verschieben der Kolben- 
einheit 46 nach links in dem MaBe, wie der Spindel- 35 
kolben 62 in den Spindelzylinder 63 eindringt. Das 
zweite Mehrwegeventil 65 wird sodann in die 
Schaltstellung b und das dritte Mehrwegeventil 66 
wird in die Schaltstellung a geschaltet, sodaB sich 
der im Spindelzylinder 63 erzeugte Hydraulikdruck 40 
uber die Leitungen 68 und 67 zum Druckuberset- 
zerkolben 18 Qbertragen kann. Mittels des Druck- 
ubersetzerkolbens 18 erfolgt dann die zum 
SchlieBkraftaufbau geeignete DruckuberhOhung 
entsprechend der Funktionsbeschreibung zu 1 .2.2. 45 

3.2.3 Druckabbau 

Zur Entlastung des auf die Ringkolbenf&chen 
1 3' bis 1 6' wirkenden SchlieBdruckes wird das erste 
Mehrwegeventil 64 in die Schaltstellung a geschal- so 
tet, wodurch der zweite schlieBseitige Zylinderraum 
47 in Nachsaugverbindung zum Tank T stent. Das 
zweite Mehrwegeventil 65 und das dritte Mehrwe- 
geventil 66 werden beide in die Schaltstellung a 
geschaltet, wodurch sich der Druck aus dem Off- 55 
nungsseitigen DruckQbersetzerraum 25 und dem 
Spindelzylinder 63 zum Tank T entspannen kann. 



3.2.4 Offnen der FormschlieRvorrichtung im Eil- 
gang 

Hierzu wird das erste Mehrwegeventil 64 in die 
Schaltstellung c geschaltet, in der der zweite 
schlieBseitige Zylinderraum 47 mit Druckmittel aus 
der Druckmittelquelle P beaufschlagt wird, wodurch 
die Kolbeneinheit 46 in die in Fig. 3 dargestellte 
Anschlagposition geschoben wird. Hierzu erfolgt 
gleichzertig eine Drehung der Bewegungsspindel 
38, urn die ROckstellung der Kolbeneinheit 46 zu 
ermbglichen und urn nach deren Anschlag die Off- 
nungsbewegung zu bewirken. Das zweite Mehrwe- 
geventil 65 wird in die Schaltstellung a geschaltet, 
wodurch Qber die HydrauliWeitungen 68 und 67 
HydraulikOI aus dem Tank T in den Spindelzylinder 
63 nachgesaugt werden kann. Das dritte Mehrwe- 
geventil 66 wird in die Schaltstellung b geschaltet, 
in der sichergestellt ist, daB sich der Druckuberset- 
zerkolben 1 8 und die VentilhOlse 21 in zuruckgezo- 
gener, den Durchgang 26 freigebender Stellung 
befinden, sodaB wfihrend der Offnungsbewegung 
ein ungehinderter Austausch der Olvolumina zwi- 
schen den schlieGseitigen Zylinderraumen 27 bis 
30 und den dffnungssertigen Zylinderraumen 31 
und 33 erfolgen kann, wobei uberschussige Olvolu- 
mina uber die HydrauliWeitung 61 zum Tank T 
abgefuhrt werden kGnnen. 

Patentanspruche 

1. FormschlieBvorrichtung fur eine SpritzgieBma- 
schine mit einer, eine Werkzeughaifte tragenden 
festen Formaufspannplatte, einer die andere Werk- 
zeughaifte tragenden beweglichen Formaufspann- 
platte, mit Bewegungsspindeln, die in der festen 
Formaufspannplatte frei drehbar und in einer Rich- 
tung axial abgestutzt gelagert sind und die in der 
beweglichen Formaufspannplatte in einer darin 
befestigten Spindelmutter gelagert sind, mit einem 
Drehantrieb zur Betatigung der Bewegungsspin- 
deln fur den SchlieB- und Offnungshub der beweg- 
lichen Formaufspannplatte und mit den 
Bewegungsspindeln in Wirkverbindung stehenden 
hydraulischen Kolben-Zylindereinheiten far den 
SchlieBkraftaufbau, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Bewegung und KraftGbertragung der 
beweglichen Formaufspannplatte beim Offnen und 
SchlieBen im Eilgang allein durch die Bewegungs- 
spindeln (36, 38) erfolgt und daB die hydraulische 
Kolben-Zylindereinheiten aus einem oder mehre- 
ren Kolben (13,14,15,16) und Hydraulikzylindern 
(9.10,11,12) besteht, deren Druckmittelbeaufschla- 
gung fur den SchlieBkraftaufbau durch von den 
Bewegungsspindeln (36,38) antreibbaren Kolben- 
Zylindereinheiten (45,46; 62,63) unter Zwischen- 
schaltung einer oder mehrerer Druckubersetzerein- 
richtungen erfolgt. 
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FormschlieBvorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB 

- an der beweglichen Formaufspannplatte ( 4 ) 
zwei Arten von Kblben-SSuleneinheiten s 
(5,6,7.8) befestigt sind, die die teste Formauf- 
spannplatte ( 1 ) durchsetzen und in dieser mit- 
tels Kolben (13,14,15,16) in Hydraulikzylindern 
(9,10,11,12) gefuhrt sind, wobei die Kblben- 
SSulen-Einheiten (6,8) der einen Art eine 10 
Bewegungsspindelvorrichtung und die Kolben- 
Sauleneinheit (5,7) der anderen Art eine 
DruckObersetzungseinrichtung aufweisen, 

- die Kolben (1 3,1 4,1 5,1 6) die Hydraulikzylinder 15 
(9,10,11,12) jeweils in einen schlieBseitigen 
Zylinderraum (27,28,29,30) und in einen 6ff- 
nungsseitigen Zylinderraum (31 ,32,33,34) 
unterteilen, 

20 

sSmtliche schlieSsertige ZylinderrSume 
(27,28,29,30) Ober KanSle (35) miteinander 
verbunden sind, 

die Druckubersetzereinrichtungen jeweils aus 25 
einem Druckubersetzerkolben (18) mit Diffe- 
renzkolbenfiachen (19* und 19"), einem Druck- 
ubersetzerzylinder (1 7) und einem VentilkOrper 
(21) bestehen, wobei der Druckubersetzerkol- 
ben (18) den Druckubersetzerzylinder (17) in 30 
einen schlieBseitigen Druckubersetzerraum 
(24) und in einen Gffnungsseitigen Druckuber- 
setzerraum (25) unterteilt und der VentilkOrper 
(21) zwischen einer einen Durchgang (26) vorn 
schlieBseitigen Zylinderraum (27,28,29,30) 35 
zum Gffnungsseitigen Zylinderraum (31,33) 
freigebenden und verschlieBenden Position 
schaltbar ist, 

- die Bewegungsspindelanordnungen jeweils <o 
aus einer im Kolben (14,16) befestigten Spin- 
delmutter (39) und einer darin im Gewindeein- 
griff befindlichen Bewegungsspindel (36) 
bestehen, die mit einem Ende in eine zylindri- 
sche Ausnehmung (40) in der Kblben-Saulen- 45 
einrichtung (6,8) eintaucht und mit dem 
anderen Ende den Haupt-Hydrauiikzylinder 
(10,12) durchsetzt und zum einen mit einer 
Kolbeneinheit (46) in einem zweiten Hydraulik- 
zylinder (45) gefuhrt ist und zum anderen den so 
zweiten Hydraulikzylinder (45) durchsetzt und 

. mit dem Endteil (42) mit einem Drehantrieb 
gekoppelt ist, 

- die Kolbeneinheit (46) jeder Bewegungsspindel ss 
(36) den zweiten Hydraulikzylinder (45) in 
einen zweiten schlieBseitigen Zylinderraum 
(47) und in einen zweiten gffnungsseitigen 



Zylinderraum unterteilt, 

- in einer ersten Funktionsstellung (SchlieBbe- 
wegung im Eilgang) eines Hydrauliksystems 
ein erstes Mehrwegventil (49) in eine Schalt- 
stellung c schaltbar in der der zweite schlieB- 
seitige Zylinderraum (47) mit einer 
Druckmittelquelle P verbindbar ist und ein 
zweites Mehrwegventil (51) in eine Schaltstel- 
lung b schaltbar ist, in der eine vom zweiten 
schlieBseitigen Zylinderraum (47) zum Gff- 
nungsseitigen Druckzylinderraum (25) fuh- 
rende HydrauliWeitung (50) unterbrochen ist, 
wobei sich der DruckQbersetzerkolben (18) 
und die VentilhQIse (21) in einer einen Durch- 
gang (26) freigebenden Grundstellung befin- 
den, 

- in einer zweiten Funktionsstellung (SchlieB- 
druckaufbau) des Hydrauliksystems der zweite 
schlieBseitige Zylinderraum (47) mit dem 6ff- 
nungsseitigen DruckQbersetzerraum (25) ver- 
bindbar ist. wobei sich das erste Mehrwegventil 
(49) in der Schaltzstellung b und das zweite 
Mehrwegventil (51) in der Schaltstellung a 
befinden, 

- in einer dritten Funktionsstellung (Druckabbau) 
des Hydrauliksystems der zweite schlieBsei- 
tige Zylinderraum (47) und der Offnungsseitige 
Druckubersetzerraum (25) drucklos schaltbar 
sind, wobei sich das erste Mehrwegventil (49) 
und das zweite Mehrwegventil (51) jeweils in 
der Schaltstellung a) befinden und 

- in einer vierten, der ersten Funktionsstellung 
entsprechenden Funktionsstellung (Offnungs- 
bewegung im Eilgang) des Hydrauliksystems 
das erste Mehrwegventil (49) in die Schaltstel- 
lung c und das zweite Mehrwegventil (51) in die 
Schaltstellung b schaltbar ist. 

3. FormschlieBvorrichtung nach Anspruch 1 dadurch 
gekennzeichnet, daB an der beweglichen Form- 
aufspannplatte ( 4 ) zwei Arten von Kolben-Sdulen- 
einheiten (5,6,7,8) befestigt sind, die die teste 
Formaufspannplatte ( 1 ) durchsetzen und in dieser 
mittels Kolben (13,14,15,16) in Hydraulikzylindern 
(9,10,11,12) gefuhrt sind, wobei die Kolben-SAu- 
ien-Einheiten (6,8) der einen Art eine Bewegungs- 
spindelvorrichtung und die Kolben-SSuleneinheit 
(5,7) der anderen Art eine Druckubersetzungsein- 
richtung aufweisen, 

- die Kolben (13,14,15.16) die Hydraulikzylinder 
(9,10,11,12) jeweils in einen schlieBseitigen 
Zylinderraum (27,28,29,30) und in einen 6ff- 
nungsseitigen Zylinderraum (31 ,32,33,34) 
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unterteilen, 

samtliche schlieBseitige Zylinderrdume 
(27,28,29,30) uber KanSle (35) miteinander 
verbunden sind, 5 

die Druckubersetzereinrichtungen jeweiis aus 
einem Druckubersetzerkolben (18) mit Diffe- 
renzkolbenfiachen (19' und 19" ), einem Druck- 
ubersetzerzylinder (1 7) und einem VentilkOrper 10 
(21) bestehen, wobei der Druckubersetzerkol- 
ben (18) den Druckubersetzerzylinder (17) in 
einen schlieBseitigen Druckubersetzerraum 
(24) und in einen Offnungsseitigen DruckQber- 
setzerraum (25) unterteilt und der VentilkOrper 15 
(21) zwischen einer einen Durchgang (26) vom 
schlieBseitigen Zylinderraum (27,28,29,30) 
zum Offnungsseitigen Zylinderraum (31,33) frei 
gebenden und verschlieBenden Position 
schaltbar ist, 20 

die Bewegungsspindelanordnungen jeweiis 
aus einer im Kblben (14,16) befestigten Spin- 
delmutter (39) und einer darin im Gewindeein- 
griff befindlichen Bewegungsspindel (36) 25 
bestehen, die mit einem Ende in eine zylindri- 
sche Ausnehmung (40) in der Kblben-SSulen- 
einrichtung (6,8) eintaucht und mit dem 
anderen Ende den Haupt-Hydraulikzylinder 
(10,12) durchsetzt und zum einen mit einer 30 
Kolbeneinheit (46) in einem zweiten Hydraulik- 
zylinder (45) gefuhrt ist und zum anderen den 
zweiten Hydraulikzylinder (45) durchsetzt und 
mit dem Endteil (42) mit einem Drehantrieb 
gekoppelt ist. 35 

die Kblbeneinheit (46) jeder Bewegungsspindel 
(36) den zweiten Hydraulikzylinder (45) in 
einen zweiten schlieBseitigen Zylinderraum 
(47) und in einen zweiten Offnungsseitigen 40 
Zylinderraum unterteilt, 

in einer ersten Funktionsstellung (SchlieBbe- 
wegung im Eilgang) eines Hydrauliksystems. 
ein erstes Mehrwegventil (49) in eine Schalt- 45 
stellung c schaltbar ist, in der der zweite 
schlieBseitige Zylinderraum (47) mit einer 
Druckmittelquelle P verbindbar ist, und ein 
zweites Mehrwegventil (51) in eine Schaltstel- 
lung b schaltbar ist, in der eine vom zweiten so 
schlieBseitigen Zylinderraum. (47) zum Off- 
nungsseitigen Druckzylinderraum (25) fuh- 
rende Hydraulikleitung (50) unterbrochen ist, 
wobei sich der Druckubersetzerkolben (18) 
und die VentilhOlse (21) in einer einen Durch- 55 
gang (26) freigebenden Grundstellung befin- 
den, 



in einer zweiten Funktionsstellung (SchlieB- 
druckaufbau) des Hydrauliksystems der zweite 
schlieBseitige Zylinderraum (47) mit dem Off- 
nungsseitigen Druckubersetzerraum (25) ver- 
bindbar ist, wobei sich das erste Mehrwegventil 
(49) in der Schaltstellung b und das zweite 
Mehrwegventil (51) in der Schaltstellung a 
befinden, 

in einer dritten Funktionsstellung (Druckabbau) 
des Hydrauliksystems der zweite schlieBsei- 
tige Zylinderraum (47) und der Offnungsseitige 
DruckQbersetzerraum (25) drucWos schaltbar 
ist wobei sich das erste Mehrwegventil (49) 
und das zweite Mehrwegventil (51) jeweiis in 
der Schaltstellung a) befinden und 

die Bewegungsspindelanordnungen jeweiis 
aus einer im Kolben (14,16) befestigten Spin- 
delmutter (39) und einer darin im Gewindeein- 
griff befindlichen Bewegungsspindel (38) 
bestehen, die mit einem Ende mit einem Spin- 
delkolben (62) in einem in der Kolben-SSulen- 
einheit (6,8) ausgebildeten Spindelzyiinder 
(63) gefuhrt ist, und mit dem anderen Ende den 
Haupthydraulikzylinder (10.12) durchsetzt und 
zum einen mit einer Kolbeneinheit (46) in 
einem zweiten Hydraulikzylinder (45) gefuhrt 
ist und zum anderen den zweiten Hydraulikzy- 
linder (45) durchsetzt und mit dem Endteil (42) 
mit einem Drehantrieb gekoppelt ist, 

die Kolbeneinheit (46) jeder Bewegungsspindel 
(38) den zweiten Hydraulikzylinder (45) in 
einen zweiten schlieBseitigen Zylinderraum 
(47) und in einen zweiten Offnungsseitigen 
Zylinderraum unterteilt, 

in einer ersten Funktionsstellung (SchlieBbe- 
wegung im Eilgang) eines Hydrauliksystems 
ein erstes Mehrwegeventil (64) in eine Schalt- 
stellung c schaltbar ist, in der der zweite 
schlieBseitige Zylinderraum (47) mit Druckme- 
dium aus der Druckmittelquelle P beaufschlag- 
bar ist, ein zweites Mehrwegeventil (65) in die 
Schaltstellung a schaltbar ist, in der der Spin- 
delzyiinder (63) mit dem Tank T verbindbar ist, 
und ein drittes Mehrwegventil (66) in eine 
Schaltstellung b schaltbar ist, mit der die 
HydrauliWeitung (67) zum Druckubersetzersy- 
stem unterbrochen ist, 

in einer zweiten Funktionsstellung (SchlieB- 
druckaufbau) des Hydrauliksystems das erste 
Mehrwegventil (64) in die Schaltstellung a 
schaltbar ist, in der das im zweiten schlieBseiti- 
gen Zylinderraum (47) enthaltene Druckme- 
dium zum Tank T entspannen kann, das zweite 
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Mehrwegventil (65) in die Schaltstellung b und 
das dritte Mehrwegventil (66) in die Schaltstel- 
lung a schaltbar sind, in denen das Mehrwege- 
ventil (65) die Leitung zum Tank T absperrt und 
das Mehrwegeventil (66) den Spindelzylinder 5 

(63) mit dem Cffnungsseitigen DruckOberset- 
zerraum (25) verbindet, 

in einer dritten Funktionsstellung (Druckabbau) 
des Hydrauliksysterns das erste Mehrwegventil 10 

(64) in die Schaltstellung a schaltbar ist, in der 
das im zwerten schlieBseitigen Zylinderraum 
(47) enthaltene Druckmedium zum Tank T ent- 
spannen kann, das zweite Mehrwegeventii (65) 
und das dritte Mehrwegventil (66) jeweils in die is 
Schaltstellung a schaltbar sind, wodurch sich 
der Druck aus dem Gffnungsseitigen Druck- 
ubersetzerraum (25) und dem Spindelzylinder 
(63) zum Tank T entspannen kann, und 

20 

in einer vierten, der ersten Funktionsstellung 
entsprechenden, zum Offnen im Eilgang vor- 
gesehenen Funktionsstellung das erste Mehr- 
wegventil (64) in die Schaltstellung c schaltbar 
ist, in der der zweite schlieBseitige Zylinder- 25 
raum (47) mit der Druckmittelquelle P verbind- 
bar ist, das zweite Mehrwegventil (65) in die 
Schaltstellung a schaltbar ist, in der HydraulikOI 
aus dem Tank T in den Spindelzylinder (63) 
nachsaugbar ist, und das dritte Mehrwegventil 30 
(66) in eine Schaltstellung b schaltbar ist, in der 
die HydrauliWeitung (67) zum 6ffnungsseitigen 
Druckubersetzerraum (25) urrterbrochen ist. 

4. FormschlieBvorrichtung nach einem der Anspruche 35 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft in der 
festen Formaufspannplatte ( 1 ) vier Kolben 
(13,14,15,16) von Kolben-SSuleneinheiten (5,6,7,8) 
angeordnet sind, in denen jeweils diagonal gegen- 
uberliegend zwei Bewegungsspindelanordnungen 40 
und zwei Druckubersetzereinrichtungen angeord- 
net sind. 

5. FormschlieBvorrichtung nach einem der Anspruche 

1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Druck- 45 
ubersetzerkolben (18) aus einem Kolbenteil (19) 
mit grGBerem und einem Kolbenteil (20) mit Weine- 
rem Durchmesser besteht, wobei auf letzterem der 
aus einer Ventilhulse (21) bestehende Ventilkdrper 
axial verschiebiich gelagert ist, der mit dem Druck- so 
ubersetzerkolben (18) nach der MaBgabe gekop- 
pelt ist. daB beim verschieben des 
Druckubersetzerkolbens (18) in eine zum Kolben 
(13.15) entgegengesetzte Richtung eine Mitnahme 
der Ventilhulse (21) erfolgt und der am Urnfang eine 55 
axiale Nut (22) aufweist, uber die Druckmedium 
vom Durchgang (26) zu der Ringkolbenfiache (19") 
des Druckubersetzerkolbens (18) leitbar ist. 



6. FormschlieBvorrichtung fur eine SpritzgieBma- 
schine mit einer, eine Werkzeughaifte tragenden 
festen Formaufspannplatte, einer die andere Werk- 
zeughaifte tragenden beweglichen Formaufspann- 
platte, mit Bewegungsspindeln, die in der festen 
Formaufspannplatte frei drehbar und in einer Rich- 
tung axial abgestutzt gelagert sind und die in der 
beweglichen Formaufspannplatte in einer darin 
befestigten Spindelmutter gelagert sind, mit einem 
Drehantrieb zur Betatigung der Bewegungsspin- 
deln fQr den SchlieB- und Offnungshub der beweg- 
lichen Formaufspannplatte und mit den 
Bewegungsspindeln in Wirkverbindung stehenden 
hydraulischen Kolben-Zylindereinheiten fur den 
SchlieBkraftaufbau, dadurch gekennzeichnet, 
daB 

an der beweglichen Formaufspannplatte ( 4 ) 
zwei Arten von Kolben-Sauleneinheiten 
(5,6,7,8) befestigt sind, die die feste Formauf- 
spannplatte ( 1 ) durchsetzen und in dieser mit- 
tels Kolben (13,14,15,16) in Hydraulikzylindem 
(9,10,11,12) gefuhrt sind, wobei die Kolben- 
SSulen-Einheiten (6,8) der einen Art eine 
Bewegungsspindelvorrichtung und die Kolben- 
S&uleneinheit (5,7) der anderen Art eine 
Druckubersetzungseinrichtung aufweisen, 

- die Kolben (13,14,15,16) die Hydraulikzylinder 
(9,10,11,12) jeweils in einen schlieBseitigen 
Zylinderraum (27,28,29,30) und in einen 6ff- 
nungsseitigen Zylinderraum (31 ,32,33,34) 
urrterteilen, 

samtliche schlieBseitige Zyiinderrdume 
(27,28,29,30) uber KanSIe (35) miteinander 
verbunden sind, 

die Druckubersetzereinrichtungen jeweils aus 
einem Druckubersetzerkolben (18) mit biffe- 
renzkolbenfiachen (19* und 19"), einem Druck- 
Obersetzerzylinder (17) und einem VentilkOrper 
(21) bestehen, wobei der Druckubersetzerkol- 
ben (18) den Druckubersetzerzylinder (17) in 
einen schlieBseitigen Druckubersetzerraum 
(24) und in einen dffnungssehigen Druckuber- 
setzerraum (25) unterteilt und der Ventilkflrper 
(21) zwischen einer einen Durchgang (26) vom 
schlieBseitigen Zylinderraum (27,28,29,30) 
zum Offnungsseitigen Zylinderraum (31 ,33) frei 
gebenden und verschlieBenden Position 
schaltbar ist, 

die Bewegungsspindelanordnungen jeweils 
aus einer im Kolben (14,16) befestigten Spin- 
delmutter (39) und einer darin im Gewindeein- 
grrff befindlichen Bewegungsspindel (37) 
bestehen, die mit einem Ende in eine zylindri- 
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sche Ausnehmung (40) in der Kolben-Saulen- 
einrichtung (6,8) eintaucht und mit dem 
anderen Ende den Hydraulikzylinder (10,12) 
durchsetzt und zum einen mittels eines Axialla- 
gers (41) abgestutzt ist und zum anderen mit 5 
dem Endteil (42) mit einem Drehantrieb gekop- 
pelt ist, 

- in einer ersten, zur Durchfuhrung der SchlieB- 
bewegung im Eilgang vorgesehenen Funkti- 10 
onsstellung eines Hydrauliksystems ein 
Mehrwegventil (56) in eine Schaltstellung b 
schaltbar ist, in der der Offnungsseitige Druck- 
Qbersetzerraum (25) im wesentlichen drucWos 
mit dem Tank T verbunden ist, 15 

in einer zweiten, fur den SchlieBkraftaufbau 
vorgesehenen Funktionsstellung des Hydrau- 
liksystems, in der die Werkzeughdlften 2 und 3 
aneinanderliegen, das Mehrwegventil (56) in 20 
eine Schaltstellung c schaltbar ist, in der Qber 
die Hydraulikleitung (58) der Gffnungsseitige 
Druckubersetzerraum (25) der Druckuberset- 
zereinrichtung mit der Druckmittelquelle P ver- 
bunden ist, 25 

in einer dritten, fur den Druckabbau vorgesehe- 
nen Funktionsstellung des Hydrauliksystems 
das Mehrwegventil (56) in eine Schaltstellung a 
schaltbar ist, in der das Druckmedium aus dem 30 
Offnungsseitigen Druckubersetzerraum (25) 
Qber HydrauliWeitungen (58 und 60) zum Tank 
T entspannen kann, und 

in einer vierten, fur die Offnungsbewegung im 35 
Eilgang vorgesehenen Funktionsstellung des 
Hydrauliksystems das Mehrwegventil (56) in 
eine Schaltstellung b schaltbar 1st, in der die 
DruckObersetzereinrichtung in einer den 
Durchgang (26) freihaltenden Stellung gehal- 40 
ten wird. 

7. FormschlieBvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB in der festen Formaufspann- 
platte ( 1 ) vier Kolben (13,14,15,16) von Kblben- 45 
Sfluleneinheiten (5,6,7,8) angeordnet sind, in 
denen jeweils diagonal gegenuberliegend zwei 
Bewegungsspindelanordnungen und zwei Druck- 
ubersetzereinrichtungen angeordnet sind. 

50 

8. FormschlieBvorrichtung nach einem der Anspruche 
6 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Druckubersetzerkolben (18) aus einem Kolbenteil 
(19) mit grOBerem und einem Kolbenteil (20) mit 
Weinerem Durchmesser besteht, wobei auf letzte- 55 
rem der aus einer VentilhQIse (21 ) bestehende Ven- 
tilkOrper axial verschieblich gelagert ist, der mit 
dem Druckubersetzerkolben (18) nach der MaB- 



gabe gekoppelt ist, daB beim verschieben des 
Druckubersetzerkolbens (18) in eine zum Kblben 
(13,15) entgegengesetzte Richtung eine Mitnahme 
der Ventilhulse (21) erfolgt und der am Umfang eine 
axiaie Nut (22) aufweist, uber die Druckmedium 
vom Durchgang (26) zu der Ringkolbenfiache (19 M ) 
des Druckubersetzerkolbens (18) leitbar ist. 

Claims 

1. A mould closing device for an injection moulding 
machine and comprising a fixed mould clamping 
plate supporting one tool half, a movable mould 
clamping plate carrying the other tool half, with 
screw drives which are axially supported in one 
direction and are freely rotatable in the fixed mould 
clamping plate and are mounted in the movable 
mould clamping plate in a spindle nut fixed therein, 
with a rotary drive for actuating the screw drives for 
the closing and opening travels of the movable 
mould clamping plate and with, operative! y con- 
nected to the screw drives, a hydraulic piston-cylin- 
der unit for building up the closing force, 
characterised in that the movement of and trans- 
mission of force for the movable mould clamping 
plate during opening and closing is provided during 
rapid movement solely by the screw drives (36, 38) 
and in that the hydraulic piston-cylinder unit con- 
sists of one or a plural ise of pistons (13, 14, 15, 16) 
and hydraulic cylinders (9, 10, 1 1 , 12), to which, for 
the build-up of closing force, pressurised medium is 
applied by piston-cylinder units (45, 46; 62, 63) 
adapted to be driven by the screw drives (36, 38) 
through one or a plurality of interposed pressure 
transmitting means. 

2. A mould closing device according to claim 1 , char- 
acterised in that 

- there are fixed on the movable moulding 
clamping plate (4) two types of piston-column 
units (5, 6, 7, 8) which pass through the fixed 
mould clamping plate (1) in which they are 
guided by means of pistons (13, 14, 15, 16) in 
hydraulic cylinders (9, 10, 11, 12), the piston- 
cojumn units (6, 8) of one type comprising one 
screw drive device while the piston-column unit 
(5, 7) of the other type comprises a pressure 
transmitting means, 

- the pistons (13. 14, 15, 16) sub-divide the 
hydraulic cylinders (9, 10, 11, 12) in each case 
into a closure-side cylinder space (27, 28, 29, 
30) and an opening-side cylinder space (331, 
32, 33; 34), 

- all closure-side cylinder spaces (27, 28, 29, 30) 
are connected to one another via ducts (35), 



17 



EP0735 944B1 



18 



the pressure transmitting means consist in 
each case of a pressure transmitting piston 
(18) having differential piston surfaces (19' and 
19*X a pressure transmitting cylinder (17) and 
a valve body (21), the valve transmitting piston 5 
(18) sub-dividing the pressure transmitting cyl- 
inder (17) into a closure-side pressure trans- 
mitting space (24) and an opening-side 
pressure transmitting space (25), the valve 
body (21) being adapted to be switched w 
between positions which open and close a port 
(26) from the closure-side cylinder space (27, 
28, 29, 30) to the opening-side cylinder space 
(31,33), 

15 

the drive screw arrangements in each case 
consist of a spindle nut (39) fixed in the piston 
(14, 16) and a screw drive (36) in screw 
threaded engagement therein and which has 
one end immersed in a cylindrical recess (40) 20 
in the piston column means (6, 8) while the 
other end passes through the main hydraulic 
cylinder (10, 12) and is guided on the one hand 
by a piston unit (46) in a second hydraulic cylin- 
der (45) and on the other passes through the 25 
second hydraulic cylinder (45) and has a rotary 
drive coupled to the end part (42). 

the piston unit (46) of each screw drive (36) 
sub-divides the second hydraulic cylinder (45) 30 
into a second closure-side cylinder space (47) 
and a second opening-side cylinder space, 

in a first function position (closing movement, 
rapid speed) of a hydraulic system a first multi- 35 
way valve (49) can be switched into a position c 
in which the second closure-side cylinder 
space (47) can be connected to a source P of 
pressurised medium, and a second multi-way 
valve (51) can be switched into a position b in 40 
which a hydraulic line (50) leading from the 
second closure-side cylinder space (47) to the 
opening-side pressure cylinder space (25) is 
interrupted, the pressure transmitting piston 
(18) and the valve casing (21) being in a basic 45 
position which opens the port (26), 

in a second function position (closure pressure 
build-up) of the hydraulic system the second 
closure-side cylinder space (47) can be con- so 
nected to the opening side pressure transmit- 
ting space (25), the first multi-way valve (49) 
being in the position b and the second multi- 
way valve (51) being in position a. 

55 

in a third function position (pressure dissipa- 
tion) of the hydraulic system the second clo- 
sure-side cylinder space (47) and the opening 



side pressure transmitting space (25) can be 
switched to be pressureless, the first multi-way 
valve (49) and the second multi-way valve (51 ) 
being in each case in the switched position a, 
and 

in a fourth function position corresponding to 
the first function position (opening movement, 
rapid speed) of the hydraulic system the first 
multi-way valve (49) can be switched into posi- 
tion c and the second multi-way valve (51) into 
position b. 

A mould closing device according to claim 1, char- 
acterised in that there are fixed on the movable 
mould clamping plate (4) two types of piston-col- 
umn units (5, 6, 7, 8) which pass through the fixed 
mould clamping plate (1) in which they are guided 
by means of pistons (13, 14, 15, 16) in hydraulic cyl- 
inders (9, 10, 1 1, 12), the piston-column units (6, 8) 
of one type comprising one screw drive device 
while the piston-column unit (5, 7) of the other type 
comprises a pressure transmitting means, 

- the pistons (13. 14, 15, 16) sub-divide the 
hydraulic cylinders (9, 10, 1 1, 12) in each case 
into a closure-side cylinder space (27, 28, 29, 
30) and an opening-side cylinder space (331 
32,33,34), 

- all closure side cylinder spaces (27, 28, 29, 30) 
are connected to one another via ducts (35). 

- the pressure transmitting means consist in 
each case of a pressure transmitting piston 
(18) having differential piston surfaces (19' and 
19"). a pressure transmitting cylinder (17) and 
a valve body (21), the valve transmitting piston 
(18) sub-dividing the pressure transmitting cyl- 
inder (17) into a closure-side pressure trans- 
mitting space (24) and an opening-side 
pressure transmitting space (25), the valve 
body (21) being adapted, to be switched 
between positions which open and close a port 
(26) from the closure-side cylinder space (27, 
28, 29, 30) to the opening-side cylinder space 
(31,33), 

- the drive screw arrangements in each case 
consist of a spindle nut (39) fixed in the piston 
(14, 16) and a screw drive (36) in screw 
threaded engagement therein and which has 
one end immersed in a cylindrical recess (40) 
in the piston column means (6, 8) while the 
other end passes through the main hydraulic 
cylinder (1 0, 1 2) and is guided on the one hand 
by a piston unit (46) in a second hydraulic cylin- 
der (45) and on the other passes through the 
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second hydraulic cylinder (45) and has a rotary 
drive coupled to the end part (42), 

the piston unit (46) of each screw drive (36) 
sub-divides the second hydraulic cylinder (45) s 
into a second closure-side cylinder space (47) 
and a second opening-side cylinder space, 

In a first function position (closing movement, 
rapid speed) oi a hydraulic system a first multi- 10 
way valve (49) can be switched into a position c 
in which the second closure-side cylinder 
space (47) can be connected to a source P of 
pressurised medium, and a second multi-way 
valve (51) can be switched into a position b in is 
which a hydraulic line (50) leading from the 
second closure-side cylinder space (47) to the 
opening-side pressure cylinder space (25) is 
interrupted, the pressure transmitting piston 
(18) and the valve casing (21) being in a basic 20 
position which opens the port (26), 

in a second function position (closure pressure 
build-up) of the hydraulic system the second 
closure-side cylinder space (47) can be con- 25 
nected to the opening side pressure transmit- 
ting space (25). the first multi-way valve (49) 
being in the position b and the second multi- 
way valve (51) being in position a, 

30 

in a third function position (pressure dissipa- 
tion) of the hydraulic system the second clo- 
sure-side cylinder space (47) and the opening 
side pressure transmitting space (25) can be 
switched to be pressureless, the first multi-way 35 
valve (49) and the second multi-way valve (51) 
being in each case in the switched position a, 
and 

the drive screw arrangements in each case 40 
consist of a spindle nut (39) fixed in the piston 
(14, 16) and a drive screw (38) disposed in 
screw threaded engagement therein, having 
one end guided by a spindle piston (62) in a 
spindle cylinder (63) constructed in the piston- 45 
column unit (6, 8), the other end traversing the 
main hydraulic cylinder (10, 12) and being 
guided on the one hand through a piston unit 
(46) in a second hydraulic cylinder (45) and on 
the other traversing the second hydraulic cylin- so 
der (45) and being coupled by its end part (42) 
to a rotary drive, 

the piston unit (46) of each drive screw (38) 
sub-divides the second hydraulic cylinder (45) 55 
into a second closure-side cylinder space (47) 
and a second opening-side cylinder space, 



- in a first function position (closure movement, 
rapid movement) of the hydraulic system the 
first multi-way valve (64) can be switched to a 
position c in which the second closure-side cyl- 
inder space (47) can be subjected to pressu- 
rised medium from the source P, a second 
multi-way valve (65) can be switched into posi- 
tion a in which the spindle cylinder (63) can be 
connected to the tank T and a third multi-way 
valve (66) can be switched into position b with 
which the hydraulic line (67) to the pressure 
transmitting system is interrupted, 

in a second function position (closure pressure 
build-up) of the hydraulic system the first multi- 
way valve (64) can be switched to position a in 
which the pressurised medium contained in the 
second closure-side cylinder space (47) can be 
expanded to the tank T, the second multi-way 
valve (65) can be switched to position b and the 
third multi-way valve (66) can be switched to 
position a in which the multi-way valve (65) 
blocks the line to the tank T and the multi-way 
valve (66) connects the spindle cylinder (63) to 
the opening-side pressure transmitting space 
(25), 

in a third function position (pressure dissipa- 
tion) of the hydraulic system the first multi-way 
valve (64) can be switched to position a in 
which the pressurised medium contained in the 
second closure-side cylinder space (47) can be 
expanded and passed to the tank T, the second 
multi-way valve (65) and the third multi-way 
valve (66) can be switched in each case to the 
position a so that the pressure from the open- 
ing-side pressure transmitting space (25) and 
the spindle cylinder (63) can be expanded and 
passed to the tank T, and 

in a fourth function position provided for open- 
ing in rapid movement and corresponding to 
the first function position, the first multi-way 
valve (64) can be switched to position c in 
which the second closure-side cylinder space 
(47) can be connected to the pressurised 
medium source P, the second multi-way valve 
(65) can be switched to the position a in which 
hydraulic fluid can be drawn from the tank T 
and pass into the spindle cylinder (63) and the 
third multi-way valve (66) can be switched to 
position b in which the hydraulic line (67) to the 
opening-side pressure transmitting space (25) 
is interrupted. 

4. A mould closing device according to one of claims 1 
to 3, characterised in that there are in the fixed 
mould clamping plate (1) four pistons (13, 14, 15, 
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1 6) of piston-column units (5, 6, 7, 8), in which there 
are respectively diagonally oppositely disposed two 
screw spindle arrangements and two pressure 
transmitting means. 

5 

5. A mould closing device according to one of claims 1 
to 4, characterised in that the pressure transmitting 
piston (18) consists of a piston part (19) of greater 
diameter and a piston part (20) of lesser diameter, 

a valve member consisting of a valve sleeve (21) w 
being mounted for axial displacement on the piston 
part (20) and being coupled to the pressure trans- 
mitting piston (18) on the principle that upon dis- 
placement of the pressure transmitting piston (18) 
in a direction opposite the piston (13.15) there is an 15 
entrapment of the valve sleeve (21 ) and has on the 
periphery an axial groove (22) through which pres- 
surised medium can be passed from the passage 
(26) to the annular piston surface (19") of the pres- 
sure transmitting piston (1 8). 20 

6. A mould closure device lor an injection moulding 
machine having a fixed mould clamping plate carry- 
ing out tool half, a movable mould clamping plate 
carrying the other tool half, with drive screws which 25 
are mounted to be axially supported in one direc- 
tion and to be freely rotatable in the fixed mould 
clamping plate and which are mounted in the mov- 
able mould clamping plate in a spindle nut fixed 
therein/with a rotary drive to actuate the drive 30 
screws for the closing and opening travels of the 
movable mould damping plate and with a hydraulic 
piston-cylinder unit which is operatively connected 

to the drive screws for building-up the closure pres- 
sure, characterised in that 35 

there are fixed on the movable moulding 
clamping plate (4) two types of piston-column 
units (5, 6, 7, 8) which pass through the fixed 
mould clamping plate (1) in which they are 40 
guided by means of pistons (13, 14, 15, 16) in 
hydraulic cylinders (9, 10, 11, 12), the piston- 
column units (6, 8) of one type comprising one 
screw drive device while the piston-column unit 
(5, 7) of the other type comprises a pressure 45 
transmitting means, 

- the pistons (13, 14, 15, 16) sub-divide the 
hydraulic cylinders (9, 10, 11, 12) in each case 
into a closure-side cylinder space (27, 28, 29, so 
30) and an opening-side cylinder space (31, 

32, 33, 34), 

- all closure side cylinder spaces (27, 28, 29, 30) 
are connected to one another via ducts (35). ss 

- the pressure transmitting means consist in 

each case of a pressure transmitting piston 7. 



(18) having differential piston surfaces (19' and 
19"), a pressure transmitting cylinder (17) and 
a valve body (21), the valve transmitting piston 
(18) sub-dividing the pressure transmitting cyl- 
inder (17) into a closure-side pressure trans- 
mitting space (24) and an opening-side 
pressure transmitting space (25), the valve 
body (21) being adapted to be switched 
between positions which open and close a port 
(26) from the closure-side cylinder space (27, 
28, 29. 30) to the opening-side cylinder space 
(31,33), 

the drive screw arrangements in each case 
consist of a spindle nut (39) fixed in the piston 
(14, 16) and a screw drive (36) in screw 
threaded engagement therein and which has 
one end immersed in a cylindrical recess (40) 
in the piston-column means (6, 8) while the 
other end passes through the main hydraulic 
cylinder (1 0, 12) and is guided on the one hand 
by means of an axial bearing (41) and on the 
other is coupled to a rotary drive via the end 
part (42), 

in a first function position (closure movement in 
rapid speed) of a hydraulic system a multi-way 
valve (56) can be switched to a position b in 
which the opening-side pressure transmitting 
space (25) is connected to the tank T in a sub- 
stantially pressureless state, 

• in a second function position of the hydraulic 
system and provided for the build-up of closure 
force and in which the tool halves (2 and 3) rest 
on each other, the multi-way valve (56) can be 
switched to a position in which via the hydraulic 
line (58) the opening-side pressure transmitting 
space (25) of the pressure transmitting means 
is connected to the source P of pressurised 
medium, 

in a third function position of the hydraulic sys- 
tem and which is provided for pressure dissipa- 
tion, the hydraulic system the multi-way valve 
(56) can be switched to a position a in which 
the pressurised medium can expand out of the 
opening-side pressure transmitting space (25) 
via hydraulic lines (58 and 60) to the tank T. and 

- in a fourth function position of the hydraulic 
system and provided for the opening move- 
ment at rapid speed, the multi-way valve (56) 
can be switched to a position b in which the 
pressure transmitting means is maintained in a 
position which keeps the port (26) open. 

A mould closing device according to claim 5, char- 



23 



EP0 735 944B1 



24 



acterised in that there are in the fixed mould clamp- 
ing plate (1) four pistons (13, 14, 15, 16) of piston- 
column units (5, 6, 7, 8) in which there are in each 
case diagonally oppositely disposed two drive 
screw arrangements and two pressure transmitting 5 
means. 

8. A mould closing device according to one of claims 6 
or 7, characterised in that the pressure transmitting 
piston (18) consists of a piston part (19) of greater 10 
diameter and a piston part (20) of lesser diameter, 
whereby a valve member consisting of a valve 
sleeve (21) is mounted tor axial displacement on 
the piston part (20) and is coupled to a pressure 
transmitting piston (18) on the principle that upon 15 
displacement of the pressure transmitting piston 
(18) in a direction opposite to the piston (13, 15) 
there is an entrainment of the valve sleeve (2 1 ) and 
which has on its periphery an axial groove (22) via 
which pressurised medium can be passed from the 20 
passage (26) to the annular piston surface (19") of 
the pressure transmitting piston (18). 

Revendications 

25 

1 . Dispositif de fermeture de moule pour machine de 
moulage par injection, comprenant une plaque fixe 
d'abfocage de moule, portant une moitie d'outil une 
plaque mobile d'abiocage de moule, portant I'autre 
moitie d'outil, des broches motrices qui sont rnon- 30 
tees dans la plaque fixe d'abiocage de moule, k 
rotation libre et avec appui axial dans une direction, 

et qui sont montees dans la plaque mobile d'abio- 
cage de moule, dans un ecrou k broche fixe dans 
cette derniere. un entraTnement en rotation pour 35 
actionner les broches motrices, en vue de la course 
de fermeture et d'ouverture de la plaque mobile 
d'abiocage de moule, et des v£rins hydrauliques en 
liaison eff icace avec les broches motrices, et affec- 
tes au developpement d'une force de fermeture, 40 
caracterisg par le fait que le mouvement et la trans- 
mission de forces de la plaque mobile d'abiocage 
de moule sont assures, iors de I'ouverture et de la 
fermeture en regime rapid e, uniquement par I'inter- 
m£diaire des broches motrices (36, 38) ; et par le 45 
fait que les v6rins hydrauliques comprennent un ou 
plusieurs piston(s) (13, 14, 15, 16) etdes cylindres 
hydrauliques (9, 10, 11, 12), dont la sollicitation par 
un fluide pressurise, pour le developpement de la 
force de fermeture, a lieu par I'intermediaire de so 
verins (45, 46 ; 62, 63) pouvant etre entraTnes par 
les broches motrices (36, 38), avec interposition 
d'un ou plusieurs dispositif(s) demultiplicateur(s) de 
pression. 

55 

2. Dispositif de fermeture de moule. selon la revendi- 
cation 1, caracterise par le fait 



- que deux types de verins (5, 6, 7, 8), fixes k ia 
plaque mobile (4) d'abiocage de moule, traver- 
ser la plaque fixe (1) d'abiocage de moule et 
sont guides dans cette derniere, dans des 
cylindres hydrauliques (9, 10, 11, 12), au 
moyende pistons (13, 14, 15, 16), lesv6rins (6, 
8) de I'un des types presentant un mecanisrne 
k broche motrice, et le v6rin (5, 7) de I'autre 
type presentant un dispositif demultiplicateur 
de pression, 

que les pistons (1 3, 1 4, 15, 1 6) subdivisent res- 
pectivement les cylindres hydrauliques (9, 10, 
1 1 , 1 2) en une chambre cylindrique (27, 28, 29, 
30) situ6e c6te fermeture, et en une chambre 
cylindrique (31, 32, 33, 34) situee cdte ouver- 
ture, 

que toutes les chambres cylindriques (27, 28, 
29, 30) situees cdte fermeture sont relives les 
unes aux autres par I'intermediaire de canaux 
(35), 

que les dispositifs d6multiplicateurs de pres- 
sion comprennent respectivement un piston 
(18) demultiplicateur de pression, muni de sur- 
faces de pistons differentials (19' et 19"), un 
cylindre (17) demultiplicateur de pression et un 
corps d'obturation (21), le piston (18) demulti- 
plicateur de pression subdivisant le cylindre 
(17) demultiplicateur de pression en une cham- 
bre (24) de demultiplication de pression, situee 
cdte fermeture, et en une chambre (25) de 
demultiplication de pression, situee cdte ouver- 
ture, et le corps d'obturation (21) pouvant occu- 
per arternativement une position liberant et 
obturant un passage (26) partant de la cham- 
bre cylindrique (27, 28, 29, 30) situee cdte fer- 
meture, et gagnant la chambre cylindrique (31 , 
33) situ6e cdte ouverture, 
que les mecanismes k broches motrices com- 
prennent, k chaque fois, un ecrou (39) k bro- 
che qui est fixe dans ie piston (14, 16), et une 
broche motrice (36) qui est en prise part iletage 
avec ledrt ecrou, p6netre par une extremite 
dans un evidement cylindrique (40) menage 
dans le v6rin (6, 8) et traverse le cylindre 
hydraulique principal (10, 12) par I'autre extre- 
mite, ladite broche etant guid£e d'une part 
dans un second cylindre hydraulique (45), par 
un piston monobloc (46), et traversant d'autre 
part ledit second cylindre hydraulique (45) en 
etant accoupiee, par la partie extreme (42), k 
un entrainement en rotation, 
que ie piston monobloc (46) de chaque broche 
motrice (36) subdivise le second cylindre 
hydraulique (45) en une seconde chambre 
cylindrique (47) situee cdte fermeture, et en. 
une seconde chambre cylindrique situee cdte 
ouverture, 

- que, dans une premiere position fonctionnelle 



25 



EP0 735 944B1 



26 



(mouvement de fermeture en regime rapide) 
d'un systeme hydraulique, un premier distribu- 
teur (49) k plusieurs voies peut §tre commute k 
une position de commutation c dans laquelle la 
seconde chambre cylindrique (47), situ6e cdte 5 
fermeture, peut §tre racconctee k une source P 
de fluide pressurise, et un second distributee 
(51) k plusieurs voies peut fitre commute k une 
position de commutation b impliquant I'inter- 
ruption d'un conduit hydraulique (50) partant 10 
de la seconde chambre cylindrique (47) situ6e 
cdte fermeture. et gagnant la chambre cylindri- 
que de pression (25) siUtee cdte ouverture, le 
piston (18) d6multiplicateur de pression et la 
douille obturatrice (21) occupant une position r5 
de base lib^rant un passage (26), 

- que, dans une deuxteme position fbnctionnelle 
(d6veloppement d'une pression de fermeture) 
du systeme hydraulique, la seconde chambre 
cylindrique (47) situ6e cdte fermeture peut §tre 20 
raccordSe k la chambre (25) de d6multiplica- 
tion de pression qui est situ6e cdte ouverture, 

le premier distributee (49) k plusieurs voies et 
le second distributee (51) k plusieurs voies 
occupant, respectivement, la position de com- 25 
mutation k et la position de commutation a. 

- que, dans une troisteme position fonctionnelle 
(suppression de la pression) du systeme 
hydraulique, la seconde chambre cylindrique 
(47) siUtee cdte fermeture et la chambre (25) 30 
de d6multiplication de pression, srfctee cdte 
ouverture, peuvent Stre commutees k l'6tat 
exempt de pression, le premier distributee (49) 

k plusieurs voies et le second distributee (51) 
k plusieurs voies occupant respectivement la 35 
position de commutation a, et 

- que, dans une quatrteme position fonctionnelle 
(mouvement d'ouverture en regime rapide) du 
systeme hydraulique, correspondant k la pre- 
miere position fonctionnelle, le premier distribu- 40 
teur (49) k plusieurs voies et le second 
distributee (51) k plusieurs voies peuvent §tre 
commutes, respectivement, k la position de 
commutation c et k la position de commutation 

b. 45 

Dispositif de fermeture de moule, selon la revendi- 
cation 1, caracteris6 par le fait que deux types de 
v6rins (5, 6, 7, 8), fix6s k la plaque mobile (4) 
d'ablocage de moule, traversent la plaque fixe (1) so 
d'ablocage de moule et sont guides dans cette der- 
ntere, dans des cylindres hydrauliques (9, 10, 11, 
12), aumoyende pistons(13, 14, 15, 16), Iesv6rins 
(6. 8) de Fun des types prSsentant un rTtecanisme k 
broche motrice, et le v6rin (5, 7) de Pautre type pr£- 55 
sentant un dispositif dSmultiplicateur de pression, 

- que les pistons (13. 14, 15, 16) subdivisent res- 



pectivement les cylindres hydrauliques (9. 10, 
1 1 , 1 2) en une chambre cylindrique (27, 28, 29, 
30) situ6e cdte fermeture, et en une chambre 
cylindrique (31, 32, 33, 34) situ6e cdte ouver- 
ture, 

que toutes les chambres cylindriques (27, 28, 
29, 30) situ6es cdte fermeture sont relives les 
unes aux autres par I'interm&Jiaire de canaux 
(35). 

que les dispositifs d6multiplicateurs de pres- 
sion comprennent respectivement un piston 
(18) d6multiplicateur de pression, muni de sur- 
faces de pistons difterentiels (19* et 19"), un 
cylindre (17) d6multiplicateur de pression et un 
corps d'obturation (21), le piston (18) d6multi- 
plicatee de pression subdivisant le cylindre 
(17) d£multiplicateur depression en une cham- 
bre (24) de d6multtplication de pression, situ£e 
c6te fermeture, et en une chambre (25) de 
d6multiplication de pression, siUtee cdte ouver- 
ture, et le corps d'obturation (21) pouvant occu- 
per alternativement une position Iib6rant et 
obturant un passage (26) partant de la cham- 
bre cylindrique (27, 28, 29. 30) situ^e cdte fer- 
meture, et gagnant la chambre cylindrique (31 , 
33) srtu£e cdte ouverture, 
que les ntecanismes k broches motrices com- 
prennent, k chaque fois, un §crou (39) k bro- 
che qui est fixe dans le piston (14, 16), et une 
broche motrice (36) qui est en prise par f iletage 
avec ledrl 6crou, p6n£tre par une extrSmite 
dans un Svidement cylindrique (40) rrtenag6 
dans le v6rin (6 t 8) et traverse le cylindre 
hydraulique principal (10, 12) par I'autre extr6- 
mrte, ladite broche etant guid6e d'une part 
dans un second cylindre hydraulique (45), par 
un piston monobloc (46), et traversant d'autre 
part ledit second cylindre hydraulique (45) en 
etant accouptee. par la partie extreme (42), k 
un entrainement en rotation, 
que le piston monobloc (46) de chaque broche 
motrice (36) subdivise le second cylindre 
hydraulique (45) en une seconde chambre 
cylindrique (47) situSe cdte fermeture. et en 
une seconde chambre cylindrique situ6e cdte 
ouverture, 

que, dans une premfere position fonctionnelle 
(mouvement de fermeture en regime rapide) 
d'un systeme hydraulique, un premier distribu- 
tee (49) k plusieurs voies pee dtre commute k 
une position de commutation c dans laquelle la 
seconde chambre cylindrique (47), siUtee cdte 
fermeture, pee fitre raccord£e k une source P 
de fluide pressurise et un second distributee 
(51) k plusieurs voies peut §tre commute k une 
position de commutation b impliquant inter- 
ruption d'un conduit hydraulique (50) partant 
de la seconde chambre cylindrique (47) siUtee 
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cdte fermeture, et gagnarrt la chambre cylindri- 
que de pression (25) situ6e cdte ouverture, le 
piston (18) demultiplicateur de pression et la 
douille obturatrice (21) occupant une position 
de base liberant un passage (26), 5 
que, dans une deuxieme position fonctionnelle 
(d6veloppement d'une pression de fermeture) 
du systeme hydraulique, la seconde chambre 
cylindrique (47) situSe cdte fermeture peut etre 
raccordee k la chambre (25) de d&nultiplica- 10 
tion de pression qui est situ6e cdte ouverture, 
le premier distributeur (49) k plusieurs voies et 
le second distributeur (51) k plusieurs voies 
occupant, respectivement, la position de com- 
mutation b et la position de commutation a, is 
que, dans une troisieme position fonctionnelle 
(suppression de la pression) du systeme 
hydraulique, la seconde chambre cylindrique 
(47) situSe cdte fermeture et la chambre (25) 
de demultiplication de pression, srtu6e cdte 20 
ouverture, peuvent §tre commut6es k retat 
exempt de pression, le premier distributeur (49) 
k plusieurs voies et le second distributeur (51) 
k plusieurs voies occupant respectivement la 
position de commutation a, et 25 
les m6canismes k broches motrices compren- 
nent, k chaque fois, un 6crou (39) k broche qui 
est fixe dans le piston (14, 16), et une broche 
motrice (38) qui est en prise par f iletage avec 
ledit 6crou, est guidee par une extr6mite, par 30 
un piston (62), dans un cylindre (63) menage 
dans le v6rin (6, 8), et traverse le cylindre 
hydraulique principal (10, 12) par I'autre extre- 
mite, ladite broche etant guid6e d'une part 
dans un second cylindre hydraulique (45), par 35 
un piston monobloc (46), et traversant d'autre 
part le second cylindre hydraulique (45) en 
etant accoup!6e, par la partie extr§me (42), k 
un entrainement en rotation, 
que le piston monobloc (46) de chaque broche 40 
motrice (38) subdivise ie second cylindre 
hydraulique (45) en une seconde chambre 
cylindrique (47) situ6e cOte fermeture, et en 
une seconde chambre cylindrique situ6e cdte 
ouverture, 45 
que, dans une premiere position fonctionnelle 
(mouvement de fermeture en regime rapide) 
d'un systeme hydraulique, un premier distribu- 
teur (64) k plusieurs voies peut etre commute k 
une position de commutation c dans laquelle la so 
seconde chambre cylindrique (47), situ6e cdte 
fermeture, peut etre sollicitee par du fluide 
pressurise provenant de la source P de fluide 
pressurise, un deuxieme distributeur (65) k plu- 
sieurs voies peut §tre commute k la position de 55 
commutation a dans laquelle le cylindre (63) de 
la broche peut §tre raccorde au reservoir T, et 
un troisieme distributeur (66) k plusieurs voies 



peut etre commute k une position de commuta- 
tion £ impliquant une interruption du conduit 
hydraulique (67) gagnant le systeme demulti- 
plicateur de pression, 

que, dans une deuxieme position fonctionnelle 
(d6veloppement d'une pression de fermeture) 
du systeme hydraulique, le premier distributeur 

(64) k plusieurs voies peut etre commute k la 
position de commutation 3 dans laquelle le 
fluide pressurise, renferme par la seconde 
chambre cylindrique (47) situ6e cdte ferme- 
ture, peut se detendre vers ie reservoir T, le 
deuxieme distributeur (65) k plusieurs voies et 
le troisieme distributeur (66) k plusieurs voies 
peuvent §tre commutes, respectivement, k la 
position de commutation k et k la position de 
commutation a dans lesqueiles le distributeur 

(65) k plusieurs voies isole le conduit menant 
au reservoir T, et le distributeur (66) k plusieurs 
voies relie le cylindre (63) de la broche k la 
chambre (25) de d6multip!ication de pression 
qui est situ6e cdte ouverture, 

- que, dans une troisieme position fonctionnelle 
(suppression de la pression) du systeme 
hydraulique, le premier distributeur (64) k plu- 
sieurs voies peut etre commute k la position de 
commutation a dans laquelle le fluide pressu- 
rise, renferme par la seconde chambre cylindri- 
que (47) situ6e cdte fermeture, peut se 
detendre vers le reservoir T, le deuxieme distri- 
buteur (65) k plusieurs voies et le troisieme dis- 
tributeur (66) k plusieurs voies pouvant §tre 
respectivement commutes k la position de 
commutation a, d'ou il resulte que la pression, 
provenant du cylindre (63) de la broche et de la 
chambre (25) de demultiplication de pression 
qui est situ6e c6te ouverture, peut se detendre 
vers le reservoir T, et 

- que, dans une quatrieme position fonctionnelle 
pr6vue pour rouverture en regime rapide, et 
correspondant k la premiere position fonction- 
nelle, le premier distributeur (64) k plusieurs 
voies peut §tre commute k la position de com- 
mutation c dans laquelle la seconde chambre 
cylindrique (47), situee cote fermeture, peut 
etre raccordee k la source P de fluide pressu- 
rise, le deuxieme distributeur (65) k plusieurs 
voies peut §tre commute k la position de com- 
mutation a dans laquelle de ITiuile hydraulique 
peut etre aspiree apres coup dans le cylindre 
(63) de la broche, k partir du reservoir T, et le 
troisieme distributeur (66) k plusieurs voies 
peut etre commute k une position de commuta- 
tion b impliquant une interruption du conduit 
hydraulique (67) menant k la chambre (25) de 
demultiplication de pression qui est situee cdte 
ouverture. 
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4. Dispositif de fermeture de moule, selon I'une des 
revendications 1 k 3, caracterise par le fait que la 
plaque fixe (1) d'ablocage de moule renferme qua- 
tre pistons (13, 14, 15, 16) de v6rins (5, 6, 7, 8) 
dans lesquels se trouvent k chaque fbis, diagonale- 5 
ment k I'oppose, deux mecanismes k broches 
motrices et deux disposltifs demultiplicateurs de 
pression. 

5. Dispositif de fermeture de moule, selon I'une des 10 
revendications 1 k 4, caracterise par le fait que le 
piston (18) demultiplicateur de pression se com- 
pose d'une partie de piston (1 9) de grand diametre, 

et d'une partie de piston (20) de plus petit diametre, 
cette derniere assurant le montage, avec faculty de 15 
coulissement axial, du corps d'obturation qui est 
constitu6 d'une douille obturatrice (21), est accou- 
pie au piston (18) demultiplicateur de pression, de 
fa$on telle qu'un entratnement de la douille obtura- 
trice (21) s'opere lors du coulissement dudit piston 20 
(18) demultiplicateur de pression dans une direc- 
tion oppos6e au piston (13, 15), et ptesente, sur le 
pourtour, une gorge axiale (22) par I'intermediaire 
de laqueile du fluide pressurise peut §tre dirig6 
depuis le passage (26) jusqu'a la surface annulaire 25 
( 1 9") dudit piston (1 8) demultiplicateur de pression. 

6. Dispositif de fermeture de moule pour machine de 
moulage par injection, comprenant une plaque fixe 
d'ablocage de moule, portant une moitte d'outil, une 30 
plaque mobile d'ablocage de moule, portant I'autre 
moitie d'outil, des broches motrices qui sont mon- 
ies dans la plaque fixe d'ablocage de moule, k 
rotation libre et avec appui axial dans une direction, 

et qui sont montees dans la plaque mobile d'ablo- 35 
cage de moule, dans un ecrou k broche f ix§ dans 
cette derniere, un entraTnement en rotation pour 
actionner les broches motrices, en vue de la course 
de fermeture et d ouverture de la plaque mobile 
d'ablocage de moule, et des verins hydrauliques en 40 
liaison efficace avec les broches motrices, et affec- 
tes au developpement d'une force de fermeture, 
caracterise par le fait 

■ que deux types de v6rins (5, 6, 7, 8), fixes k la 45 
plaque mobile (4) d'ablocage de moule, traver- 
sent la plaque fixe (1) d'ablocage de moule et 
sont guides dans cette derniere, dans des 
cyiindres hydrauliques (9, 10. 11, 12), au 
moyen de pistons (1 3, 14, 15, 16), les verins (6, so 
8) de I'un des types ptesentant un mecanisme 

k broche motrice, et le v6rin (5, 7) de I'autre 
type ptesentant un dispositif demultiplicateur 
de pression, 

■ que les pistons (13. 14, 15, 16) subdivisent res- 55 
pectivement les cyiindres hydrauliques (9, 10, 

1 1 , 12) en une chambre cyHndrique (27, 28, 29, 
30) situ6e cdte fermeture, et en une chambre 



cylindrique (31, 32, 33, 34) situ6e cdte ouver- 
ture, 

- que toutes les chambres cylindriques (27, 28, 
29, 30) situ6es cote fermeture sont relives les 
unes aux autres par I'intermediaire de canaux 
(35), 

• que les dispositifs demultiplicateurs de pres- 
sion comprennent respectivement un piston 
(18) demultiplicateur de pression, muni de sur- 
faces de pistons difterentiels (19' et 19"), un 
cylindre (17) demultiplicateur de pression et un 
corps d'obturation (21), le piston (18) demulti- 
plicateur de pression subdivisant le cylindre 
(1 7) demultiplicateur de pression en une cham- 
bre (24) de demultiplication de pression, situ6e 
cdte fermeture, et en une chambre (25) de 
demultiplication de pression, situ6e cdte ouver- 
ture, et le corps d'obturation (21) pouvant occu- 
per alternativement une position liberant et 
obturant un passage (26) partant de la cham- 
bre cylindrique (27, 28, 29, 30) situ6e cdte fer- 
meture, et gagnant la chambre cylindrique (31 , 
33) srtu£e cdte ouverture, 

- que les mecanismes k broches motrices com- 
prennent, k chaque fbis. un 6crou (39) k bro- 
che qui est fixe dans le piston (14, 16) et une 
broche motrice (37) qui est en prise par f iletage 
avec ledit 6crou. penetre par une exttemite 
dans un evidement cylindrique (40) pratique 
dans le v6rin (6. 8) et traverse le cylindrique 
hydraulique (10, 12) par I'autre extr6mite, ladite 
broche prenant appui d'une part au moyen d'un 
palier axial (41) et etant accoupiee d'autre part 
k un entraTnement en rotation, par la partie 
extreme (42). 

- que, dans une premiere position fonctionnelle 
d'un systeme hydraulique, ptevue pour I' execu- 
tion du mouvement de fermeture en regime 
rapide, un distributeur (56) k plusieurs voies 
peut etre commute k une position de commuta- 
tion 6 dans laqueile la chambre (25) de d6mul- 
tiplication de pression, situ6e cdte ouverture, 
est raccordee au reservoir T pour l essentiel 
sans aucune pression, 

• que, dans une deuxteme position fonctionnelle 
du systeme hydraulique, ptevue pour le deve- 
loppement d'une force de fermeture et dans 
laqueile les moities d'outil (2 et 3) sont en con- 
tact I'une avec I'autre, I e distributeur (56) k plu- 
sieurs voies peut etre commute k une position 
de commutation £ dans laqueile, par I'interme- 
diaire du conduit hydraulique (58), la chambre 
(25) de demuftiplication de pression du disposi- 
tif d6multiplicateur de pression, qui est situ£e 
cdte ouverture. est raccordee k la source P de 
fluide pressurise, 

- que, dans une troisieme position fonctionnelle 
du systeme hydraulique, prevue pour la sup- 
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pression de pression, le distributeur (56) k plu- 
sieurs voies peut §tre commute k une position 
de commutation a dans laquelie le f luide pres- 
surise, provenant de la chambre (25) de 
d^multiplication de pression qui est situ6e c6t6 5 
ouverture, peut se d6tendre vers le reservoir T 
en emprurrtant des conduits hydrauliques (58 
et 60). et 

- que, dans une quatrteme position fonctionnelle 
du systeme hydraulique, pr6vue pour le mou- 10 
vement d'ouverture en regime rapide, le distri- 
buteur (56) k plusieurs voies peut §tre 
commut6 k une position de commutation b 
dans laquelie le dispositif d6multiplicateur de 
pression est maintenu dans une position d6ga- 15 
geant le passage (26). 

Dispositif de fermeture de moule, selon la revendi- 
cation 6, caract£ris6 par le fait que la plaque fixe (1) 
d'ablocage de moule rertferme quatre pistons (13, 20 
14, 15, 16) de vSrins (5, 6, 7, 8) dans lesquels se 
trouvent k chaque fois, diagonalement k I'opposS, 
deux m6canismes k broches motrices et deux dis- 
positifs d6multiplicateurs de pression. 

25 

Dispositif de fermeture de moule, selon Tune des 
revendications 6 ou 7, caract&ris£ par le fait que le 
piston (18) dGmultiplicateur de pression se com- 
pose d'une partie de piston (1 9) de grand diamfctre, 
et d'une parti e de piston (20) de plus petit diamdtre, 30 
cette derni&re assurant le montage, avec faculty de 
coulissement axial, du corps d'obturation qui est 
constitu§ d'une douille obturatrice (21), est accou- 
pl6 au piston (18) d£multiplicateur de pression, de 
fagon telle qu'un entratnement de la douille obtura- 35 
trice (21) s*op£re lors du coulissement dudit piston 
(18) d6multiplicateur de pression dans une direc- 
tion opposSe au piston (13, 15), et pr6sente, sur le 
pourtour, une gorge axiale (22) par Ilnterm6diaire 
de laquelie du f luide pressurise peut §tre dirig§ 40 
depuis le passage (26) jusqu k la surface annulaire 
(19") dudit piston (18) d6multiplicateur de pression. 
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